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Das Osterreichische Patentamt bestatigt, dass 

die Firma PLANSEE TIZIT AKTIENGESELLSCHAFT 
in A-6600 Reutte/Tirol 
(Tirol), 

am 16. August 2002 eine Gebrauchsmusteranmeldung betreffend 

"Schneidwerkzeug zum Drehen und Bohren ins Voile", 

uberreicht hat und dass die beigeheftete Beschreibung samt Zeichnungen 
mit der urspmnglichen, zugleich mit dieser Gebrauchsmusteranmeldung 
uberreichten Beschreibung samt Zeichnungen ubereinstimmt. 

Es wurde beantragt, Dietmar Berger in Lechaschau (Tirol), Rudolf 
Rofner in Heiterwang (Tirol) und Remus Venturini in Rofchaupten 
(Deutschland), als Erfmder zu nennen. 
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Vordruck GM 31 - Deckblatt der Beschreibung - Version vom 10.5.2002 



SCHNEIDWERKZEUG ZUM DREHEN UND BOHREN INS VOLLE 

Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug zum Drehen und Bohren ins Voile, 
bestehend aus einem Bohrerschaft und einem Schneidkopf an einem Ende mit einer 
im wesentlichen etwa quer zur Bohrerachse verlaufenden geraden, stirnseitigen 
Schneidkante die bis zur Bohrerachse schneidet und mit dieser einen Winkel a von 
weniger als 90° einschlielit und einer daran anschlieiienden, die Bohrungswandung 
schneidenden geraden, seitlichen Schneidkante, die mit einer Senkrechten zur 
Bohrerachse einen Winkel p von mehr als 90° einschlielit und die wiederum in eine 
gerade, riickseitige Schneidkante ubergeht, die etwa parallel zur stirnseitigen 
Schneidkante verlauft. 

Ein derartiges Schneidwerkzeug bei dem der Schneidkopf durch eine im 
wesentlichen rhombus- Oder rhomboidformige Wendeschneidplatte gebildet wird, ist 
beispielsweise in der EP 0 642 859 A1 beschrieben. Ein entsprechendes 
Schneidwerkzeug ist nicht nurzum Bohren ins Voile geeignet, sondern kann auch 
verschiedene Drehoperationen wie Langs-, Plan- oder Kopierdrehen ausfuhren. Was 
mit einem derartigen Werkzeug nicht ausgefuhrt werden kann sind 
Stechbearbeitungen, wie Innen- oder AuRenstechen. 
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Die EP 0 565 907 Jfeschreibt ein Werkzeug mit zylindriSem Schaft und einem 
austauschbaren Schneidkorper an einem Ende. Der Schneidkorper weist einen 
seitlich vorspringenden Abschnitt mit einer parallel zur Werkzeugachse veriaufenden 
Schneidkante auf, mit dem in erster Linie Einstiche, beispielsweise Inneneinstiche in 
kleineren Bohrungen hergestellt werden. Durch die besondere kraft- und 
formschliissige Klemmung des Schneidkorpers lassen sich mit einem derartigen 
Schneidwerkzeug auch Nuten auskammem und sogar Dreh- und Frasarbeiten 
ausfuhren. Zur Herstellung von Bohrungen ins Voile ist ein derartiges 
Schneidwerkzeug jedoch nicht geeignet. 

Das DE GM 295 01 183 U1 beschreibt ebenfalls ein Innenstech-Drehwerkzeug mit 
einem auswechselbaren Schneidkorper. Der Schneidkorper ist als runder Schaft mit 
einseitiger Abflachung zur sicheren Befestigung in einem Werkzeughalter ausgefiihrt 
und weist am Ende einen seitlich vorspringenden Abschnitt zur Durchfiihrung 
Stech- und Drehoperationen auf. Aber auch dieses Schneidwerkzeug ist nicht 
Herstellung von Bohrungen ins Voile geeignet. 
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Die Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es ein Schneidwerkzeug zu schaffen, mit 
dem einerseits ins Voile gebohrt werden kann und mit dem dariiber hinaus auch 
noch Stech- und Drehoperationen durchgefiihrt werden konnen. 

Erfindungsgemali wind dies dadurch erreicht, dass die seitliche Schneidkante an 
einem Abschnitt des Schneidkopfes ausgefiihrt ist, der vom Bohrerschaft mit einer 
Hohe im Bereich von mindestens 5 % bis maximal 40 % des Bohrerdurchmessers 
vorspringt und der eine Breite im Bereich von mindestens 5 % bis maximal 40 % des 
Bohrerdurchmessers aufweist, wobei das Verhaltnis von Hohe zu Breite im Bereich 
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von 1 : 0,7 bis 1 : l^fegt und dass die ruckseitige Schne^^nte mit der 

Bohrerachse einen Winkel y von weniger als 90° einschlielit. 



Die Erfindung sieht also vor, bei bisher bekannten Schneidwerkzeugen zum 
Innenstechen mit vorspringenden, seitlichen Abschnitten auch den stirnseitigen, quer 
zur Werkzeugachse verlaufenden Abschnitt als Schneldkante auszufCihren, wodurch 
derartige Werkzeuge auch zum Bohren ins Voile geeignet sind. Dabei war es 
uberraschend und nicht ohne weiteres vorhersehbar, dass derartige, vorspringende 
Abschnitte den grofcen Belastungen die beim Bohren ins Voile auftreten, ohne 
vorzeitige Zerstorung des Schneidkopfes widerstehen konnen. Wichtig dabei ist , 
dass die Hohe und Breite des vorspringenden Abschnittes in Bezug auf den 
Bohrerdurchmesser innerhalb der festgelegenen Grenzen liegen. Dadurch dass 
anschlieBend an die seitliche Schneidkante eine ruckseitige Schneidkante als 
gerader Schneidkantenabschnitt vorgesehen ist der etwa parallel zur stirnseitigen 
Schneidkante verlauft, konnen Einstechnuten beliebig verbreitert und ausgedreht 
werden. Der Winkel y den dieser Schneidkantenabschnitt mit der Bohrerachse 
einschlie&t muss dabei kleiner als 90° sein. In der Praxis hat sich eine Bereich von 
etwa 87° bis 89,5° bewahrt. 

Durch die erfindungsgemalie Ausgestaltung derartiger Schneidwerkzeuge wird 
gegenuber bisher bekannten Schneidwerkzeugen die Vielfalt der 
Bearbeitungsmoglichkeiten erhoht, ohne dass das Werkzeug oder der Werkzeugkopf 
gewechselt werden muss. Dadurch werden kurzere Rustzeiten, weniger 
Programmieraulwand an der Bearbeitungsmaschine und geringere Lagerkosten und 
damit eine deutliche Steigerung der Produktivitat erreicht. 
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Besonders vorteilhafmt es wenn der Abschnitt vom Bohrerschaft mit einer Hohe im 
Bereich von 5 % bis 30 % und mit einer Breite im Bereich von 10 % bis 30 % des 
Bohrerdurchmessers vorspringt. 

Urn beim Bohren gut arbeiten zu konnen und einen moglichst ebenen 
Bohrungsgrund ohne Zapfenausbildungen im Zentrum zu erzielen ist es vorteilhaft, 
wenn die stirnseitige Schneidkante durchgehend gerade zumindest bis zur 
Bohrerachse verlauft. Als Variante kann die durchgehend gerade stirnseitige 
Schneidkante schon vor der Bohrerachse enden und dort in einen, mit stumpfem 
Winkel anschlielienden Abschnitt iibergehen der zumindest bis zur Bohrerachse 
verlauft. Auf diese Weise wird zwar der besonders bruchgefahrdete 
Zentrumsabschnitt der Schneidkante verstarkt, es wird jedoch im Zentrum des 
Bohrungsgrundes ein kegelstumpfformiger Zapfen ausgebildet, der vielfach 
unerwijnscht ist. 

Weiters ist es von Vorteil, wenn die stirnseitige Schneidkante mit der Bohrerachse 
einen Winkel a von etwa 89,5° einschlie&t. Damit wird ein nahezu ebener 
Bohrungsgrund erreicht und es ist trotzdem gewahrleistet, dass die fur eine 
Drehbearbeitung, wie Plansdrehen, notwendige Freistellung der Schneidkante in 
ausreichender Weise vorliegt. 

Besonders giinstige Schneidwerkzeuge zum Einstechen und zum Innen- und 
AuRenausdrehen erhalt man dann, wenn die seitliche Schneidkante als Gerade 
ausgefiihrt ist, die mit der Senkrechten zur Bohrerachse einen Winkel p einschlieRt, 
der im Bereich von etwa 91° liegt. Wenn der Winkel p moglichst geringfugig groBer 
als 90° ist, ist gewahrleistet, dass einerseits die Einstiche einen moglichst ebenen 



Nutengrund aufweisen und dass andererseits auch noch die fur das Ausdrehen 
notwendige Mindestfreistellung der Schneidkante vorhanden ist. Bel grofteren 
Abweichungen von 90° bis zu einem Winkel B von 140° ist die seitliche Schneidkante 
insbesondere zum Freistechen von Gewinden oder zum Formdrehen geeignet. 

Eine weitere vorteilhafte Variante des erfindungsgemaden Schneidwerkzeuges ist 
es, die stirnseitige Schneidkante mit einem Schneidkantenabschnitt zu versehen, der 
iiber die Bohrerachse hinaus verlauft und der mit einer Senkrechten zur Bohrerachse 
einen Winkel k von 5° - 20° einschliellt 

Mit einer derartigen Ausgestaltung werden Schneidkantenausbruche im Zentrum des 
Schneidwerkzeuges vermieden, ohne dass ein storender Mittelzapfen im 
Bohrungsgrund zuriickbleibt. Dariiber hinaus wird bei Verwendung von 
auswechselbaren Schneideinsatzen fiir den Schneidkopf eine vergrdfterte 
Auflageflache fur den Schneideinsatz und damit eine grodere Stabilitat des 
Schneidwerkzeuges erreicht. 

Die Erfindung lasst sich nicht nur an einem Schneidwerkzeug mit einem einstiickig 
mit dem Bohrerschaft ausgebildeten Schneidkopf verwirklichen, sondern besonders 
vorteilhaft auch bei Schneidwerkzeugen bei denen der Schneidkopf durch einen 
auswechselbaren Schneideinsatz gebildet wird. 



Dabei wird man insbesondere fur kleinere Bohrungsdurchmesser im Bereich von 
etwa 4 bis 8 mm den Schneidkopf des Schneidwerkzeuges einstiickig mit dem 
Bohrerschaft ausbilden, wahrend fiir groRere Bohrungsdurchmesser ab etwa 10 mm 
der Schneidkopf in der Regel durch eine auswechselbare Wendeschneidplatte 
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gebildet wird, wodur^^ine groliere Wirtschaftlichkeit des S^ieidwerkzeuges 
erreicht wird. 



Bei Schneidwerkzeugen bei denen der Schneidkopf durch einen auswechselbaren 
Schneideinsatz gebildet wird, haben sich als Schneideinsatze solche mit im 
wesentlichen quadratischer oder rechteckiger Grundform mit zwei spiegelverkehrt 
gegenuberiiegenden, vorspringenden Abschnitten als besonders vorteilhaft bewahrt. 
Bei Verwendung derartiger Schneideinsatze kann die Einsatzmoglichkeit des 
Schneidwerkzeuges durch Verdrehen des Schneideinsatzes und Verwendung einer 
neuen Schneidkante verdoppelt und damit die Wirtschaftlichkeit weiter verbessert 
werden. 



Im Folgenden wird die Erfindung an Hand von Figuren naher erlautert. 



Es zeigen: 

Fig. 1 ein erfindungsgemaBes Schneidwerkzeug in Schragansicht 

Fig. 2 den vergroBerten Schneidkopf des Schneidwerkzeuges 

nach Fig. 1 in Draufsicht 
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Fig. 3 die Vari^inte eines erfindungsgemalJen Schneidwerkzeuges 

in Schragansicht 

Fig. 4 den vergrdfierten Schneidkopf des Schneidwerkzeuges 

nach Fig. 3 in Draufsicht 



In Figur 1 ist ein erfindungsgemafies Schneidwerkzeug zum Bohren ins Voile 
dargestellt. In dieser speziellen Ausfiihrung ist der Schneidkopf -2- einstiickig mit 
dem Schaft -1- aus Hartmetall hergestellt. Die spezielle Ausfuhrung des 
Schneidkopfes -2- ist im Detail aus Figur 2 zu ersehen. Der Schneidkopf -2- weist 
einen Abschnitt -8- auf, der vom Bohrerschaft -1-, mit einer Hohe h, die 25 % des 
Bohrerdurchmessers betragt und elner Breite b, die 25 % des Bohrerdurchmessers 
betragt, seitlich vorspringt. Das Verhaltnis von Hohe h zu Breite b betragt 1:1. 
Das Ende des Schneidkopfes -2- ist als stirnseitige Schneidkante -4- ausgefuhrt, die 
bis zur Bohrerachse -3- des Schneidwerkzeuges durchgehend gerade verlauft und 
mit der Bohrerachse -3- einen Winkel a von 89,5° einschlieBt. Ober die 
Bohrerachse -3- hinaus geht die stirnseitige Schneidkante -4- in einen 
abgewinkelten Schneidkantenabschnltt -9- uber, der mit einer Senkrechten -6- zur 
Bohrerachse -3- einen Winkel k von 20° einschlieBt. Der vorspringende Abschnitt -8- 
des Schneidkopfes -2- weist seitlich eine gerade Schneidkante -5- auf, die beim 
Bohren die Bohrungswandung schneidet. Die seitliche Schneidkante -5- schlieBt mit 
der Senkrechten -6- zur Bohrerachse -3- einen Winkel p von 91° ein. Die seitliche 
Schneidkante -5- geht in eine gerade, riickseitige Schneidkante -7- uber, die etwa 
parallel zur stirnseitigen Schneidkate -4- verlauft und mit der Bohrerachse -3- einen 
Winkel y von 89° einschlielit. 
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Die Figuren 3 und 4 zeigen eine Variante eines erfindungsgemaften 
Schneidwerkzeuges bei der der Schneidkopf -2- als Wendeschneidplatte mlt etwa 
quadratischer Grundform und zwei spiegelverkehrt gegeniiberliegenden, 
vorspringenden Abschnitte -8-, -8'- ausgefiihrt ist. Die einzelnen 
Schneidkanten -4-, -5- und -7- sind vergleichbar mit den entsprechenden 
Schneidkanten -4-, -5- und -7- der Ausfuhrungsform nach den Figuren 1 und 2 
ausgefiihrt. Durch Losen der Befestigungsschraube -10- und Verdrehen der 
Wendeschneidplatte um 180° wird der zweite vorspringende Abschnitt -8 - zum 
Einsatz gebracht. In der dargestellten Ausfuhrung weist der zweite Abschnitt -8'- 
dieselben Schneidkanten -4-, -5- und -7- auf, wie der Abschnitt -8-. Ebenso ist es 
jedoch denkbar, dass der zweite Abschnitt -8 - anders ausgestaltete Schneidkanten 
aufweist. 
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Anspruche 



1 . Schneidwerkzeug zum Drehen und Bohren ins Voile, bestehend aus einem 
Bohrerschaft (1) und einem Schneidkopf (2) an einem Ende mit einer im 
wesentlichen etwa quer zur Bohrerachse (3) verlaufenden geraden, stirnseitigen 
Schneidkante (4) die bis zur Bohrerachse (3) schneidet und mit dieser einen 
Winkel a von weniger als 90° einschlieftt und einer daran anschlielienden, die 
Bohrungswandung schneidenden, geraden, seitlichen Schneidkante (5), die mit 
einer Senkrechten (6) zur Bohrerachse (3) einen Winkel p von mehr als 90° 
einschlieftt und die wiederum in eine gerade, ruckseitige Schneidkante (7) 
ubergeht, die etwa parallel zur stirnseitigen Schneidkante (4) verlauft, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die seitliche Schneidkante (5) an einem Abschnitt (8) des Schneidkopfes (2) 
ausgefuhrt ist, der vom Bohrerschaft (1 ) mit einer Hohe h im Bereich von 
mindestens 5 % bis maximal 40 % des Bohrerdurchmessers d vorspringt und der 
eine Brelte b im Bereich von mindestens 5 % bis maximal 40 % des 
Bohrerdurchmessers d aufweist, wobei das Verhaltnis von Hohe h zu Breite b im 
Bereich von 1 : 0,7 bis 1 : 1,3 liegt und dass die ruckseitige Schneidkante (7) mit 
der Bohrerachse (3) einen Winkel y von weniger als 90° einschlielSt. 

2. Schneidwerkzeug zum Drehen und Bohren ins Voile nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Abschnitt (8) vom Bohrerschaft (1) mit einer Hohe h im 
Bereich von 5 % bis 30 % und mit einer Breite b von 10 % bis 30 % des 
Bohrerdurchmessers d vorspringt. 
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Schneidwerkzeugzum Drehen und Bohren ins Voile nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die stirnseitige Schneldkante (4) zumindest bis zur 
Bohrerachse (3) durchgehend gerade veriauft. 



4. Schneidwerkzeug zum Drehen und Bohren ins Voile nach einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die stirnseitige Schneidkante (4) mit der 
Bohrerachse (3) einen Winkel a von etwa 89,5° einschlieftt. 

5. Schneidwerkzeug zum Drehen und Bohren ins Voile nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, das die seitliche Schneidkante (5) mit einer 
Senkrechten (6) zur Bohrerachse (3) einen Winkel p einschlielit, der im Bereich 
von etwa 91° liegt. 

6. Schneidwerkzeug zum Drehen und Bohren ins Voile nach einem der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die riickseitige Schneidkante (7) mit der 
Bohrerachse (3) einen Winkel y von etwa 89° einschlie&t. 

7. Schneidwerkzeug zum Drehen und Bohren ins Voile nach einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die stirnseitige Schneidkante (4) iiber die 
Bohrerachse (3) hinaus einen Schneidkantenabschnitt (9) aufweist der mit einer 
Senkrechten (6) zur Bohrerachse (3) einen Winkel k von 5° bis 20° einschlie&t. 

8. Schneidwerkzeug zum Drehen und Bohren ins Voile nach einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Schneidkopf (2) ein auswechselbarer 
Schneideinsatz ist. 
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9. Schneidwerkzeug zum Drehen und Bohren ins Voile nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass der auswechselbare Schneideinsatz (2) als 
Wendeschneidplatte mit im wesentlichen quadratischer oder rechteckiger 
Grundform mit zwei spiegelverkehrt gegenuberliegenden, vorspringenden 
Abschnitten (8,8') ausgefuhrt ist 



10. Schneideinsatz zur Verwendung in einem Schneidwerkzeug nach 
Anspruch 8 oder 9. 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein Schneidwerkzeug zum Drehen und Bohren ins Voile, 
bestehend aus einem Bohrerschaft-1- und einem Schneidkopf -2- an einem Ende. 
Der Schneidkopf -2- weist eine im wesentlichen etwa quer zur Bohrerachse -3- 
verlaufende gerade stirnseitige Schneidkante -4- auf. Sie schneidet bis zur 
Bohrerachse -3- und schlielit mit dieser einen Winkel a von weniger als 90° ein. Der 
Schneidkopf -2- weist weiters einen Abschnitt -8- auf, der vom Bohrerschaft -1- mit 
einer Hone h, im Bereich von mindestens 5 % bis maximal 40 % des 
Bohrerdurchmessers d und einer Breite b, im Bereich von mindestens 5 % bis 
maximal 40 % des Bohrerdurchmessers d, vorspringt. Der Abschnitt -8- weist eine 
gerade, seitliche Schneidkante -5- auf die mit einer Senkrechten -6- zur 
Bohrerachse -3- einen Winkel p von mehr als 90° einschlieBt. Diese geht in eine 
gerade riickseitige Schneidkante -7- uber, die etwa parallel zur stirnseitigen 
Schneidkante -4- verlauft und mit der Bohrerachse -3- einen Winkel y von weniger 
als 90° einschlielit. 
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